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ABSTRACT: 

CHG DATE=200 10302 STATUS=0>Shaping garments or parts of garments, e.g. 
brassiere cups, consists of using layers of a fabric (4) which are capable of 
long-term deformation for molding the garments or parts thereof. The garment 
is made e.g. from two different fabrics, with one (2) having cut-away areas (3A 
3B) to receive the molded sections made from a second fabric (4). The first 
fabric can be made with cuts in its edge which are overlapped by the second 
fabric during assembly of the garment sections e.g. by laser welding, adhesive 



or stitching. 
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(§) PROCEDE DE FABRICATION DE VETEMENTS OU DE PARTIES DE VETEMENTS PAR DEFORMATION. 



(5?) Uinvention conceme un precede de fabrication de ve- 
tements ou de parties de vetements comportant une ou plu- 
sieurs couches de tissus, caracterise en ce qu'au moins une 
des couches de tissu (4) est real is 6e dans un materiau sus- 
ceptible d'etre d£form6 de facon durable, que Ton deforme 
dans des zones de deformation pr6d6finies desdits v§te- 
ments ou parties de vetements (1), ainsi que les vetements 
et les parties de vetements obtenus par ce precede. 
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La prgsente invention concerne un procede pour la realisation de 
parties de vdtements ou de vetements comportant des volumes pr6formes, 
lesdits volumes 6tant notamment destines d 6pouser les formes du corps 
ou a faciliter les mouvements, lorsqu'ils sont places au niveau des 

5 articulations. II est plus particulierement destine a la fabrication de maillots 

de bains pour femme, de soutiens-gorge et de lingerie feminine en general, 
sans se limiter d ce type de vetements. 

Les procedes de fabrication connus permettant d'obtenir des 
volumes comprennent en g6n§ral la decoupe et I'assemblage de 

10 nombreuses pieces differentes, ce qui entraine un temps de fabrication tres 

long, augmente le risque d'erreur lors de ^assemblage, et n6cessite d'avoir 
des stocks importants, chaque ptece devant etre fabriqu6e en plusieurs 
tallies. Les manipulations d effectuer sont tellement delicates & mettre en 
oeuvre qu'elles empechent I'automatisation de tout ou partie du procede de 

15 fabrication. 

En outre, le vetement realist comporte g6n6ralement de 
nombreuses coutures qui peuvent etre irritantes pour I'utilisateur et 
necessite la pose d'une couche supplemental de tissu ou de mousse 
entre I'assemblage cousu et la peau. Dans le cas particulier de la lingerie 

20 feminine, il faut en outre pr6voir des armatures et/ou des baleines de 

renfort qui complique encore le procede de fabrication et rendent le 
vfetement inconfortable. 

Le dispositif selon Pinvention a done essentiellement pour but de 
rem6dier aux inconvenients susmentionnes des procedes de fabrication de 

25 vetements ou de parties de vetements connus. 
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A cet effet, un premier objet de invention est constitue par un 
proc6d6 de fabrication de vetements ou de parties de vetements 
comportant une ou plusieurs couches de tissus, caracterise en ce qu'au 
moins une des couches de tissu est realisfee dans un materiau susceptible 
5 d'etre d6form§ de fa$on durable, que Ton d6forme dans des zones de 

deformation pr6definies desdits vetements ou parties de vetements. 

Le procede selon I'invention permet d'eviter non seulement la 
decoupe de petites pieces mais aussi leur assemblage, supprimant ainsi la 
plupart des inconvenients mentionnes pr6c6demment, tant au niveau du 
10 temps de fabrication, que du confort de I'utilisateur. En particulier, un tel 

proc6de est tout a fait adapts pour etre automatism, r6duisant ainsi le temps 
de fabrication de 50 d 80% par rapport aux techniques traditionnelles 
connues. 

Dans un mode de realisation pr£f£re, la deformation est realisfee par 
15 moulage de la ou les couches de tissu dans lesdites zones de deformation 

pred6finies des vetements ou parties de v§tements. Ce mode de realisation 
permet de contr8ler tr6s pr6cis6ment le volume que Ton souhaite obtenir 
ainsi que la zone dans laquelle on veut creer ce volume, ce qui est 
notamment intferessant pour la lingerie feminine et les maillots de bain. II 
20 peut 6galement etre utilise de fa?on avantageuse pour cr6er le pli des 

pantalons, par exemple. Ce proc£de presente un grand avantage lorsqu'on 
le met en oeuvre avec des mat^riaux dits a retrait. Ces materiaux qui se 
r&ractent & la chaleur (ou aux rayonnements) prennent en epaisseur avec 
le retrait. Ces gpaisseurs peuvent etre reparties dans le moule, les plus 
25 fines etant plac6es dans les parties convexes du moule et les plus 6paisses 

dans les parties concaves. Dans le cas d'un tissu a plusieurs couches, il est 
possible de prevoir, avant le moulage, des sur^paisseurs dans les parties a 
renforcer, tels que les coudes ou les genoux des vetements de travail ou de 
corseterie. 

^0 On pourra utiliser tout procgde de moulage adapts aux matieres 

mises en oeuvres, qu'il s'agisse d^toffes naturelles ou synthetiques. On 
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citera £ titre d'exemple non limitatif le moutage thermique, le moulage a 
I'aide d'acides, le moulage a I'aide d'ondes, ou de frequences. 

Dans un autre mode de realisation prefere, le vetement ou la partie 
de vetement est constitu6 d'une couche de tissu susceptible d'etre deforme 
5 de fagon durable et comportant des decoupes et/ou des lacerations dans 

au moins une des zones de deformation. 

Ce mode de realisation permet de faciliter la mise en volume lors de 
la fabrication en augmentant la capacite du tissu a etre deform§, mais il 
facilite 6galement le mouvement lors de ('utilisation, lorsque les volumes 

10 moules correspondent a des articulations. 

Dans la pr6sente demande de brevet, on entend par laceration une 
decoupe effectuee dans le tissu sans qu'il y ait enlevement de matfere, et a 
distance du bord du tissu. 

Dans un autre mode de realisation pr£fer6, le vetement ou la partie 

15 de vetement est constitue d'au moins deux couches de tissu et on 

solidarise au moins partiellement une premiere couche d'un tissu 
presentant au moins une zone comportant des decoupes, sur une 
deuxteme couche d'un tissu susceptible d'etre deform^ de fagon durable, 
de telle sorte que la deuxteme couche de tissu vienne recouvrir au moins 

20 partiellement la zone comportant des decoupes de la premiere couche de 

tissu, puis on deforme le vetement ou la partie de vetement, au niveau de la 
zone comportant des decoupes recouverte par la deuxidme couche de 
tissu. Ce mode de realisation est plus particuliferement adapts a la 
fabrication de soutien-gorge. 

25 Lorsque le v§tement ou la partie de vetement doit comporter 

plusieurs couches, on pourra utiliser tout procedfe d'assemblage adapte 
pour solidariser les differentes couches de tissus mises en oeuvres. On 
citera & titre d'exemples non limitatifs le soudage laser en continu, le 
soudage laser par points, le collage, le tissage par points. 

30 De la m§me fa^n, les decoupes etfou les lac6rations pourront etre 

effectives par tout procede appropri6, a chaud ou d froid, tel que la 
decoupe laser, la decoupe au cutter ou la decoupe par emporte-piece. 
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Dans un autre mode de realisation prefere, le vetement ou la partie 
de vetement est constitue d'au moins deux couches de tissu, et on prevoit 
que la premiere couche de tissu comprend au moins une zone comportant 
des lacerations et situee au voisinage de la zone comportant des decoupes, 

5 et que la deuxieme couche de tissu recouvre egalement la zone comportant 

des lacerations, permettant ainsi I'ouverture des lacerations de la premiere 
couche de tissu, lors de la deformation dudit vetement ou de ladite piece de 
vetement au niveau de la zone comportant des decoupes. 

Ce mode de realisation peut permettre de realiser des decoupes 

10 comptiquees a I'aide de simples lacerations dont le moulage permettra 

d'ecarter les bords laissant ainsi apparaitre la deuxieme couche de tissu, et 
gagnant alors du temps lors de la fabrication. 

Dans un autre mode de realisation prefere, le vetement ou la partie 
de vetement comprend une premiere partie qu'on defomne par moulage 

15 thermique et une deuxieme partie situee au voisinage de la premiere partie 

et comprenant au moins une couche de tissu susceptible de se retracter 
sous I'effet de la chaleur. Ce mode de realisation permet d'une fa?on 
generale d'accentuer les volumes formes. 

Dans un autre mode de realisation prefere, le vetement ou la partie 

20 de vetement comprend une premiere partie qu'on deforme par moulage 

thermique et une deuxieme partie situee au voisinage de la premiere partie 
et comprenant au moins deux couches solidarisees de tissu dont Tun est 
susceptible de se retracter sous I'effet de la chaleur tandis que I'autre ne se 
retracte pas ou quasiment pas sous I'effet de la chaleur. 

25 Ce mode de realisation peut etre mis en ceuvre pour la fabrication de 

martingales, par exemple. 

Un second objet de I'invention est constitue par un vetement ou une 
partie de vetement, caracterise en ce qu'il est obtenu par le proc6d6 selon 
I'invention tel que decrit ci-dessus et revendique. 

30 Dans un mode de realisation prefere, le vetement ou la partie de 

vetement est un soutien-gorge, un maillot de bain pour femme ou un 
vetement de pret a porter pour homme ou femme. 
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D'autres caracteristiques et avantages de I'invention apparaitront au 
cours de la description suivante de quatre modes de realisation du proc£de 
selon I'invention, donn6e d titre d'exemple en faisant reference aux 
planches de dessins annex6es, sur lesquelles : 
5 - la figure 1 est une vue de face d'un vetement realise selon un 

premier mode de realisation du procede selon I'invention, 

- la figure 2 est une vue de face d'un vetement realise selon un 
deuxieme mode de realisation du procede selon I'invention, 

- la figure 3 est une vue de face d'un vetement realise selon un 
10 troisifeme mode de realisation du proc6de selon I'invention, 

- la figure 4 est une vue de face d'un vetement realise selon un 
quatrieme mode de realisation du procede selon I'invention. 

Sur la figure 1 , on peut voir un soutien-gorge 1 realise au moyen du 
procede selon I'invention. Ce soutien-gorge comprend une premiere couche 

15 de tissu 2 ferme et pouvant etre deforme, sous forme d'une bande 

pr6sentant deux zones de d6coupes 3A et 3B. II comprend 6galement une 
deuxieme couche de tissu 4 en tulle pouvant etre deforme, qui est colie 
contre la bande de tissu 2 et est apparent au niveau des zones de 
decoupes 3A et 3B. Les bonnets ont et6 formes par un premier moulage 

20 localise du tulle 4 au niveau de la zone comportant des decoupes 3A et 3B, 

puis la bande de tissu ferme 2 a subi un second moulage pour lui donner 
une forme arrondie devant s'adapter a la forme du torse. 

Pour fabriquer cette piece de vetement, il est possible de decouper 
de fagon prealable le tissu ferme 2 pour 6vider la place des bonnets, puis 

25 de I'enduire avec une colle thermique, de le contrecoller sur le tulle 4, puis 

de redecouper I'ensemble selon la forme exterieure du soutien-gorge 
(forme du haut des bonnets pour la partie tulle 4 seule, forme du devant, 
des cotes, du dos du soutien-gorge pour le tissu ferme 2 et le tulle 4). II est 
egalement possible de pr6d6couper la forme definitive du tulle 4, la forme 

30 definitive du tissu ferme 2 et de proceder a Passemblage des deux pieces 

par superposition et contrecollage. 
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II est egalement possible de decouper, de contrecoller puis de 
mouler le devant du soutien-gorge puis d'assembler ensuite le dos, les 
bretelles et les dispositifs de fermeture par un proc£de approprie. Les 
bretelles peuvent ggalement etre pr6vues dans la decoupe initiale du tissu 
ferme 2, tout comme on petit pr6voir de munir le haut du bonnet en tulle 
d'un sertis en tissu ferme 2. 

Le tissu ferme 2 peut etre eiastique ou non et pourra etre d6coup6 
avant contrecollage suivant un contour exterieur predetermine qui pourra 
§tre d6coratif et/ou pourra comporter des motifs d6coratifs 6vides a 
I'interieur (fleurs, losanges, logos). Lorsque la piece de tulle 4 couvre la 
piece de tissu ferme 2 sur toute sa surface, ces motifs 6vid£s laisseront 
apparaltre le tulle 4. Ces motifs decoratifs peuvent etre realises par tout 
precede approprie, tels que la decoupe, la gravure (au laser par exemple), 
I'impression, la broderie. 

Ce mode de realisation permet notamment de fabriquer des maillots 
de bains une pi6ce pour femme, dont la partie superieure est realis§e tel 
que decrit ci-dessus tandis que la partie inferieure peut etre r6alis6e de 
fafon classique ou etre moulee. Quand tout le maillot comporte une couche 
de tulle (ou d'un autre tissu pouvant etre deform e), on peut r^aliser des 
lacerations dans I'autre couche de tissu ce qui permet, lorsque le maillot est 
porte, de laisser apparaltre le tulle. 

Le soutien-gorge pourra etre realise avec deux tulles ou deux tissus 
fermes et moulables. 

Dans le cas d'un besoin de lavages ou d'usages intensifs, le 
contrecollage pourra etre renforc£ d certains endroits par une piqure (par 
exemple d la base des bonnets). 

Un deuxi&me mode de realisation du procede selon ('invention est 
presents sur la figure 2, ou on peut voir un soutien-gorge 5, comprenant 
une premiere couche de tissu 6 ferme, sous forme d'une bande presentant 
des zones de decoupes 7A et 7B ainsi que deux zones de lacerations 8A et 
8B situees respectivement au voisinage des zones de decoupes 7A et 7B. 
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Le soutien-gorge 5 comprend egalement une deuxi^me couche de 
tissu 9 pouvant etre deforme, qui est colle contre la bande de tissu 6 et est 
apparent au niveau des zones de decoupes 7A et 7B. Cette couche de 
tissu 9 est egalement pr6sente au niveau des zones de laceration 8A et 8B. 
5 Le soutien-gorge 5 a 6te moul6 au niveau des zones comportant des 

decoupes 7A et 7B, ce qui a entratne la mise en forme de la 
couche de tissu 9 dans la partie superieure des bonnets, la mise en forme 
de la couche de tissu 9 assemblee £ la couche de tissu 6 dans la partie 
interieure des bonnets et I'ouverture des lacerations de la premiere couche 

10 de tissu 6 laissant alors apparaitre la deux&me couche de tissu 9 par les 

ouvertures ainsi form6es. 

Un troisi&me mode de realisation du procede selon I'invention est 
prgsente sur la figure 3, ou on peut voir un soutien-gorge 10, comprenant 
une premiere couche de tissu 11 ferine, sous forme dune bande 

15 presentant des zones de decoupes 12A et 12B dont une partie est en dents 

de scie. Le soutien-gorge 10 comprend egalement une deuxfeme couche 
de tissu 13 pouvant etre deforme, qui est colle contre la bande de tissu 11 
et est apparent au niveau des zones de decoupes 12A et 12B. 

Les bonnets du soutien-gorge 10 ont ete formes par moulage de ce 

20 soutien-gorge dans la zone comportant des decoupes 12A et 12B, 

entrainant la mise en forme de la couche de tissu 13 dans la partie 
superieure des bonnets, et de la couche de tissu 13 assemblee a la couche 
de tissu 1 1 dans la partie inferieure des bonnets. 

En dehors de leur aspect decoratif, les decoupes en dents de scie 

25 presenters I'avantage supplemental de pouvoir renforcer les bonnets du 

soutien-gorge en tenant lieu de soutiens integres. 

Le galbe de la partie inferieure des bonnets peut etre module en 
fonction de la frequence, de I'orientation, du trace des lignes de decoupes 
en rapport avec la deformation souhaitee par moulage. 

30 Un quatrieme mode de realisation du procede selon invention est 

presente sur la figure 4, ou on peut voir un tee-shirt 14 realise £ I'aide de ce 
procede. Ce tee-shirt 14 comprend une premiere partie 15 correspondant d 
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la poitrine, qui a ete moulee de fagon thermique. II comprend egalement 
une deuxfeme partie 16 correspondant a la taille et situee sous la premiere 
parte 15. 

Cette partie 16 est composee d'une premiere couche de tissu (non 
representee) situ6e d fint6rieur du tee-shirt, en contact avec la peau de 
I'utilisateur, et composee d'un tissu retractable (de lin, par exemple) et d'une 
deuxteme couche de tissu non retractable 17 (en polyester par exemple) 
collee sur la premiere. Sous I'effet de la chaleur d6gag6e lors du moulage 
de la premiere partie 15, la matiere s'est retractee entrainant la couche de 
tissu non retractable 17 qui est insensible a la chaleur. Ceci permet 
d'accentuer encore le volume de la premiere partie 15. 

On peut choisir un tissu qui se retracte £ la chaleur tout en 
conservant son elasticity ce qui permet d'obtenir un v§tement dont la taille 
est resserree mais reste 6lastique. 

II va de soi que les differents modes de realisation du proc£de selon 
I'invention qui ont et6 dfecrits ci-dessus ont ete donnas & titre purement 
indicatif et nullement limitatif, et que de nombreuses modifications peuvent 
etre facilement apposes par I'homme de Tart sans pour autant sortir du 
cadre de I'invention. 

Ainsi, pour r6duire encore le temps de fabrication, il est possible, en 
fonction du type de vetement realise, de decouper et/ou de mouler 
plusieurs morceaux du vfitements en m&me temps. 
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REVENDICAT10NS 



Precede de fabrication de vetements ou de parties de vetements 
comportant une ou plusieurs couches de tissus, caracterise en ce qu'au 
moins une des couches de tissu (4,9,13) est realis^e dans un materiau 
susceptible d'etre d6form6 de fa$on durable, que Ton deforme dans 
des zones de deformation predefines desdits vetements ou parties de 
vetements (1,5,10,14). 

Proced6 selon la revendication 1, caracterise en ce que Ton realise la 
deformation par moulage de la ou les couches de tissu (4,9,13) dans 
lesdites zones de deformation predefines des vetements ou parties de 
vetements (1,5,10,14). 

Proc6d6 selon Tune ou I'autre des revendications 1 ou 2, caracterise en 
ce que le vetement ou la partie de vetement est constitue d'une couche 
de tissu susceptible d'etre d6form6 de fa$on durable et comportant des 
decoupes et/ou des lacerations dans au moins une desdites zones de 
deformation. 

Procede selon Pune ou Pautre des revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce que le vetement ou la partie de vetement (1,10) est constitue d'au 
moins deux couches de tissu (2,4:11,13) et en ce que Pon solidarise au 
moins partiellement une premiere couche d'un tissu (2,11) presentant 
au moins une zone comportant des d6coupes (3A,3B;12A,12B) t sur 
une deuxieme couche d'un tissu (4,13) susceptible d'etre deforme de 
fagon durable, de telle sorte que la deuxieme couche de tissu (4,13) 
vienne recouvrir au moins partiellement la zone comportant des 
decoupes (3A,3B;12A,12B) de la premiere couche de tissu (2,11), puis 
on deforme le vetement ou la partie de vetement (1,10) au niveau de la 
zone comportant des decoupes (3A,3B;12A,12B) recouverte par la 
deuxieme couche de tissu (4,13). 
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5. Proc6d6 selon la revendication 4, caracterise en ce ladite premiere 
couche de tissu (6) comprend au moins une zone comportant des 
lacerations (8A t 8B) et situee au voisinage de la zone comportant des 
decoupes (7A.7B) et en ce que ladite deuxieme couche de tissu (9) 
5 recouvre 6galement ladite zone comportant des lacerations (8A,8B), 

permettant ainsi Touverture desdites lacerations (8A.8B) de la premiere 
couche de tissu (6), lors de la deformation dudit vetement ou de ladite 
piece de vetement (5) au niveau de la zone comportant des decoupes 
(7A.7B). 

10 6. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise 

en ce que le vetement ou la parte de vetement (14) comprend une 
premiere parte (15) qu'on deforme par moulage thermique et une 
deuxieme parte (16) situee au voisinage de la premiere parte (15) et 
comprenant au moins une couche de tissu susceptible de se retracter 

15 sous I'effet de la chaleur. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que ladite 
deuxieme parte (16) comprend au moins deux couches solidarisees de 
tissu dont Tun est susceptible de se retracter sous I'effet de la chaleur 
tandis que I'autre (18) ne se retracte pas ou quasiment pas sous I'effet 

20 de la chaleur. 

8. Vetements ou partes de vetements obtenus par le procede selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 7. 

9. Vetements selon la revendication 8, caracterise en ce qu'il s'agit d'un 
soutien-gorge, d'un maillot de bain pour femme, ou d'un vetement de 

25 pret £ porter pour homme ou femme. 



1/2 



2792173 




FIG.1 




FIG.2 




2/2 



2792173 




FIGA 



REPUBLIQUE FRANQAISE 



2792173 



INSTITUT NATIONAL 
dela 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

etaWi sur la base des demi&res revendications 
deposSes avant le commencement de fa recherche 



H~ d'enreglatrement 
national 



FA 572355 
FR 9904712 



Categoria 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Citation du document avec Indication, en cas de besoln, 
des parties pertinentes 



Revendlcafiora 
concemaas 
detademande 
oxarrtnee 



FR 2 655 242 A (DI SCOURS CZERNICHOW) 
7 juln 1991 (1991-06-07) 

* page 1, llgne 33 - page 3, Hgne 10; 
revendications 1-4,9,10; figures 1-3 * 

US 4 386 990 A (G. GLUCKIN) 
7 juln 1983 (1983-06-07) 

* colonne 3, Hgne 43 - colonne 4, Hgne 
65 * 

US 5 154 659 A (G. GLUCKIN) 
13 octobre 1992 (1992-10-13) 

* colonne 3, Hgne 5 - colonne 4, 11gne 
31; figures 2-16 * 

FR 1 117 478 A (P. L. BRACQ) 
23 raal 1956 (1956-05-23) 

* page 1, colonne 1, ligne 1 - page 2, 
colonne 1, alinea 1; revendications 1,2; 
figures 2,3 * 

US 3 819 401 A (FHC CORPORATION) 
25 juln 1974 (1974-06-25) 

* colonne 1, Hgne 6 - colonne 2, llgne 8; 
revendlcatlon 1; figures 1-4 * 



1,2,8,9 



1,2,4,5, 
8,9 



1,2,4,8, 
9 



1.2,8,9 
6 

6-8 



OOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnt.CL.6) 



A41C 

A41D 
A41H 



Date dachovemert da (a recherche 



24 novembre 1999 



Examhateur 

Gamier, F 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : particuiierement pertinent a lul seul 

Y : particuliaremert pertinent en combtnataon avecun 

autre document de (a memo categorfe 
A : pertinent a rencontre d*au motna une revendlcatlon 

ou arriare-plan technoioglquo general 
O : divulgation non-ecrfte 
P : document intercalate 



theorie ou prlnctpe a la base de Hnventton 
document de brevet bdneTiclant cfune date anterleure 
a la date de depot et qui n'a 4t6 pubfiequ'a catte date 
de depot ou qu*a une date posterieure. 
cite dans la demand© 
cite pour tfautras ralsorts 



& r membra de la memo famine, document correspondant 



